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Verfahren und Vorrichtung zum Lackieren von Werkstuk- 
ken mit elektrisch isolierender nichtleitender Oberf lache. 
8ei der Lackierung von Werkstucken mit isolierender Ober- 
flache durch elektrostatischen Auftrag bzw. Spritzauftrag 
treten haufig Storeffekte in Form ungleichmaBiger Lack- 
schichten auf. Das neue Verfahren und die neue Vorrichtung 
sollen einen gleichmaBigen Lackauftrag ermoglichen. 
Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Lackieren von 
Werkstucken mit elektrisch isolierender nichtleitender 
Oberflache durch elektrostatischen Auftrag oder Spritzauf- 
trag arbeiten so, daft auf der Werkstuckoberf lache vor dem 
Lackauftrag ein gleichmaBiger Ladungszustand erzeiiat 
wird. 9 

Lackierung von vorlackierten Kraftfahrzeugkarossen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Lackieren von Werkstucken mit 
elektrisch isolierender nicht leitender Oberflache, 
durch elektrostatischen Auftrag bzw. Spritzauftrag, 5 
dadurch gekennzeichnet, dad auf der Werkstiick- 
oberfl&che vor dem Lackauftrag ein gleichmaBiger 
Ladungszustand erzeugt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der gleichmaBige Ladungszustand auf 10 
der isolierenden, nicht leitenden Werkstuckoberfla- 
che durch Ionisierung erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ionisierung durch einen positiven 
und/oder negativen Luf tionenstrom erzeugt wird. 1 5 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Werk- 
stiick ein solches aus isolierendem, nicht leitendem 
Kunststoff, oder ein solches mit einem isolierenden, 
nicht leitenden Kunststoffuberzug eingesetzt wird. 20 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Werk- 
stiick ein solches mit einer mindestens einmal 
lackierten Oberflache eingesetzt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, . dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB als Werkstiick eine mindestens einmal 
vorlackierte Kraftfahrzeugkarosse oder ein Be- 
standteil davon eingesetzt wird. 

7. Vorrichtung zum Lackieren von Werkstucken 
mit isolierender, nicht leitender Oberflache, durch 30 
elektrostatischen Auftrag bzw. Spritzauftrag, mit 
einem Fordersystem fiir das zu lackierende Werk- 
stiick, das eine Lackierzone durchlauft, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Lackierzone eine lonisierzo- 
ne vorgeschaltet ist 35 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Ionisierzone lonisierungsein- 
richtungen zur Erzeugung eines lonenwindes bzw! 
Luftionenstroms vorhanden sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der 
Lackierzone und der vorgeschalteten Ionisierungs- 
zone eine zusatzliche von der ubrigen Forderein- 
richtung gesonderte Fordereinrichtung (Sonder- 
fordereinrichtung) vorhanden ist 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7, 8 
oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die die Ioni- 
sierzone und Lackierzone durchlaufende Forder- 
einrichtung Trager- bzw. Halteeinrichtungen fiir 
das Werkstiick aus isolierendem Material aufweist. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 9, daB die die Ioni- 
sier- und Lackierzone durchlaufende Sonderfor- 
dereinrichtung mit isolierenden Trager- bzw. Hal- 
teeinrichtungen versehen ist 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie fiir die serienma- 
Bige Lackierung von Kraftfahrzeugkarossen aus- 
gestaltetist 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie ein Flur- Fordersy- 
stem fiir Automobil- bzw. Karossen- und Kaross- 
enteil-Serienlackierungen mit getrennter Flurfor- 
dereinrichtung (Sonderflurf6rdereinrichtung) mit 
isolierenden Tragern fur die ionisier- und Lackier- 
zone aufweist 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Einrichtung zur 
Dauererdung der Metallmasse jedes einzelnen zu 



lackierenden Werkstiicks im Bereich der Sonder- 
fordereinrichtung vorhanden ist 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet daB eine MeBvorrichtung zur Messung 
des durch die Dauererdung abflieBenden Stromes 
vorhanden ist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die MeBvorrichtung mit einer 
Steuerungsvorrichtung gekoppelt ist, die zur 
Steuerung der Aufladungsstarke des Luftionen- 
stromes in der Ionisierungszone aufgrund der von 
der MeBvorrichtung gelieferten MeBwerte geeig- 
netist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet daB sie im Bereich des Sonderforde- 
rers in den Erdstromkreis zu- und abschaltbare, ge- 
gebenenfalls automatisch zu- und abschaltende 
strombegrenzende Stellglieder aufweist 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 
17, dadurch gekennzeichnet daB sie in der Lackier- 
zone im Bereich des Sonderforderers beruhrende 
oder beruhrungslose Erdungselektroden fur das zu 
lackierende Werkstiick aufweisen, die wahrend des 
gesamten Lackiervorganges wirksam sind und an- 
schlieBend gereinigt werden konnen. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Lackieren von metallischen Werkstucken 
mit elektrisch isolierender, nicht leitender Oberflache, 
insbesondere von bereits einmal lackierten Werkstuck- 
oberflachen oder solchen Werkstucken, die im Ganzen 
aus einem elektrisch nicht leitenden Kunststoff beste- 
hen, durch elektrostatischen Auftrag bzw. Spritzauftrag. 

Es ist bekannt, daB bei der Lackierung derartig isolie- 
render Werkstucke, insbesondere bei der Lackierung 
von bereits mindestens einmal vorlackierten Metall- 
werkstucken, wie Automobilkarossen und deren Teile. 
in einer Lackierzone durch elektrostatischen Auftrag 
bzw. Spritzauftrag haufig ungleichmaBige Lackschich- 
ten entstehen und zudem Storeffekte in Form soge- 
nannter sich abzeichnender Berggrate,Taler und flacher 
Tafelberge aufweisen. UngleichmaBige Lackschichten 
und Storeffekte — wie soeben beschrieben — sind auch 
aus dem Bereich der Kunststofflackierung bekannt Die- 
se Phanomene treten insbesondere bei der elektrostati- 
schen Lackierung bzw. beim Spritzen von groBflachigen 
Werkstucken wie z.B. Karosserien auf, die bereits mit 
50 mindestens einer Lackschicht z.B. mit der Grundierung 
versehen sind. Derartige Werkstucke werden mittels ei : 
nes Transportsystems wie eines Flurfdrdersystems 
durch eine Lackierzone geleitet und aus dieser, der wei- 
teren Bearbeitung, wie Einbrennen usw, mit Hilfe dieses 
55 FSrdersystems zugefuhrt 

Die unerwunschten Phanomene — wie vorstchend 
beschrieben — treten nach dem Einbrennen der in der 
Lackierzone hergestellten Lackschicht in Erscheinung 
(ergeben AusschuB) und muBten bisher durch Abschlei* 
60 fen und erneutes Lackieren behoben werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Bcreit- 
stellung eines Verfahrcns sowie einer Vorrichtung zur 
Lackierung von Werkstucken mit isolierender Oberfla- 
che, wie beispielsweise bereits einmal lackierten Wcrk- 
65 stQcken, mittels elektrostatischer Techniken bzw. 
Spritztechniken, die zu einem gleichmaBigen Lackauf- 
trag und damit zu einem solchen ohne Stdreffekte fiih- 
ren. 
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Obcrraschcnderweisc hat sich gezeigt. daQ die bisher 
nicht vcrmeidbarcn und bereils vorher beschriebenen 
Storeffekte dcr fcrtigcn Lackschicht vermieden werden 
konnen, wcnn die zu lackierenden Werkstucke mil iso- 
licrcndcr bzw. nicht Icitender Oberflache unmittelbar 5 
vor der Lackicr/one durch cine lonisierzone gefuhrt 
werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist daher dadurch 
gckennzeichnet daB auf der Werkstuckoberflache vor 
dem Lackauftrag ein gleichmaBiger Ladungszustand er- 10 
zcugt wird. 

Ohne das Fuhren der mindestens einma! vorher 
lackierten Werkstucke mit dadurch isolierender bzw. 
nicht leitender Oberflache durch eine lonisierzone kann 
die Oberflache die verschiedensten elektrischen La- 15 
dungszustande aufweisen, was meBtechnisch nachweis- 
bar ist und vorher auch absichtlich durch Aufspriihen 
von Ladungen herbeigeftihrt werden kann, um die Stdr- 
effekte erklaren zu konnen. Die verschiedensten elektri- 
schen Ladungszustande — sich von der positiven Auf la- 20 
dung (Polung) uber den ladungslosen Zustand bis zur 
negativen Aufladung (Polung) erstreckend — haben ih- 
re Ursachen in der behandlungstechnischen Vorge- 
schichte. So werden beispielsweise durch das Ausschlei- 
fen von Lackierfehlern in der bereits mindestens einmal 25 
vorher lackierten Oberflache Flachenelemente erzeugt, 
die durch Reibungselektrizitat aufgeladen sind, gleiches 
geschieht beim sogenannten Kopfen der mindestens 
einmal vorher lackierten Oberflache mit Schleifpapier, 
um die Oberflache einzuebnen. Weiterhin werden La- 30 
dungszustande durch Triboelektrizitat erzeugt, wenn 
die Erstlackierung den Lacktrockner (Einbrennofen) 
verlaBt und bei der AbkGhlung Schrumpfungskrafte in 
der Lackschicht wirksam werden. Auch das kraftige An- 
blasen mit Luft zum Zwecke der Abkuhlung der lackier- 35 
ten Oberflache fuhrt zu elektrischen Aufladungen, wo- 
bei die Anblasgeschwindigkeit fur bestimmte Flachen- 
elemente sehr unterschiedlich sein kann. Hinzu kommen 
dann noch die verschiedensten Aufladungszustande 
durch das Abwischen von Schleifstaub mit trockenen 40 
oder feuchten Staubbindetuchern, durch das Abblasen 
von Schleifstaub mit PreBluft und ggfs. durch Durchlauf 
dcr mindestens bereits einmal lackierten Werkstuck- 
oberflache durch eine elektrostatische Entstaubungsan- 
lage, die in der Regel noch Restladungen auf der Ober- 45 
flache zurucklaBt 

Bci der experimentellen Aufklarung der Storeffekte 
konnte im Zusammenhang mit der negativen Aufladung 
der elektrostatisch aufzutragenden Lacktrdpfchen aber 
auch der Lacktrdpfchen, die durch die ZerreiBvorgange 50 
bei ublichen Spritztechniken ebenfalls negativ aufgela- 
den sind, nachgewiesen werden, daB beispielsweise 
flajche und eben dort entstehen, wo ein Fl§- 

cheri'elemen-'t der zu, lackierenden Oberflache positiv 
(vor-)aufgeladen ist Es wirken elektrostatische Anzie- 55 
hungskrafte. 

Berggrate und Taler entstehen dort, wo sich in enge- 
ren Bereichen .negative |Vor-) Aufladungen befinden. 
Auch an Randzohen negativer (Vor-)Aufladungen ent- 
stehen gern Berggrate. 60 

Beim erfindungsgemSBen Verfahren kann der geziel- 
te und yollijg ^ ^leichhi^ige Ladungszustand entweder 
durch das Aufbririgeh uhipolarer Liiftioheh auf die eJek- 
trisch isqlierende Oberflache bzw. Jbereits einmal 
lackierte' WerksttickoD^ werden. 65 

Es ist aber mdglich, einen Zustand der Ladungsneutrali- 
tai zu erzieien, wie er zur Verrrieidung von elektrostar 
tisch anhaftendem Staub bereits heute vor allem in der 



Automobilserienlackierung mit durch hochgespannten 
Wechselstrom gespeisten lonisierungselektroden bzw. 
-einrichtungen herbeigefiihrt wird. 

Ein unipolarer Zustand der Werkstuckoberflache 
kann mit Hilfe von lonisierungselektroden bzw. -ein- 
richtungen erzielt werden, die mit einer hohen Gleich- 
spannung eingespeist sind, so daB ein unipolarer aufge- 
ladener lonenwind, namlich ein entweder positiv oder 
negativ aufgeladener lonenwind bzw. Luftstrom er- 
zeugt wird. Vorzugsweise kommt die positive Polung 
zur Anwendung. 

Im Falle der bevorzugteri Anwendung des positiv auf- 
geladenen Luftionenstroms tritt neben dem verbesser- 
ten Lackzustand — gemeint ist eine Ober die gesamte 
Werkstuckoberflache gleichrhaBig verteilte Lackschicht 
mit hochstens feinstrukturierter Oberflache und guter 
Packungsdichte, aber ohne Markierungen durch die 
vermiedenen Stdreffekte — auch die Vermeidung bzw. 
Verminderung elektrostatischer Haftkrtfte von Stau- 
ben ein. Es ist bekannt, daB die Hauptmenge an Stauben, 
die in Lackierbetrieben auftreten, zu 80 Gew.-% positiv 
aufgeladen ist Ein gezielter und vdllig gleichmaBiger 
Ladungszustand mit positiver Polung der isolierenden 
bzw. bereits mindenstens einmal lackierten Werkstuck* 
oberflache fuhrt dann dazu, daB die positive Hauptmenr 
ge der Staube diese Oberflache wegen der elektrostati- 
schen AbstoBungskrafte nicht befailt 

Sollte es z. B. zu einem kurzfristigen Staubbefall 
durch die Luftfuhrung kommen, dann konnen sich keine 
Haftungskrafte zwischen den Staubteilchen und der zu 
lackierenden Werkstuckoberflache ausbilden. Die 
Staubteilchen werden dann einfach weiterfortgeblasen 
und im Umluftsystem abfiltriert 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren wird es ins- 
besondere mdglich, sowohl die elektrostatische Appli- 
kation von Lacken, insbesondere die von Metallic-Basis- 
lacken, als auch deren Applikator mit herkommlichen 
Spritzeinrichtungen zu verbessern. Es wird auf diese 
Weise moglich, bei der elektrbstatischen Applikation 
von beispielsweise Metallic- Basislacken, gleich gute Ef- 
fekte wie beim ungestdrten Aufspritzen derartiger 
Lacke mit normalen Druckluftpistolen von Hand zu er- 
zielen. 

Bei der Applikation von Metallic-Basislacken treten 
haufig aufgrund unterschiedlicher elektrostatischer 
Wechselwirkungen im Bereich der zu lackierenden 
Oberflache Verschiebungen im Farbeindruck und in der 
Effektausbildung durch eine unregelmaBige Lagerung 
und Orientierung der Metallic-Pigmente auf (Verande- 
rung im Flip-Flop). 

Ein guter Metalleffekt wird nach dem Stand der Tech- 
nik durch eine moglichst gleichmaBige horizontale Aus- 
richtung der plattchenformigen Metallpgimente erzielt 

Durch die erfindungsgemaBe Verfahrensweise wird 
es moglich, eine elektrostatische Lackierung durchzu- 
fuhren, da Storeffekte durch spezielle Ladungszustande 
der Lacktrdpfchen und partiell der isolierenden — bei- 
spielsweise schon vorher beschichteten — Werkstuck- 
oberflachen ausgeschaltet sind, die eine gleichmSBigere 
Orientierung und Lagerung der Metallpigmente und da- 
mit eine gleichmaBigere Effektausbildung mit definier- 
tern Absorptions-, Reflexions- und Streuungsverhalten 
aufweist. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens. Diese 
Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB sie ein 
Fordersystem fQr die zu lackierenden Werkstucke auf- 
weist, das eine Lackierzone durchlauft, der eine Ionisier- 



zone vorgeschahet ist. 

In der lonisierzone der erfindungsgemaBen Lackier- 
vorrichtung wird ein gezielter und vollig gleichmaBiger 
Ladungszustand auf der Werkstuckoberflache erreicht 
Der nachfolgende Lackiervorgang kann daher unter 
eindeutigen elektrostatischen - Bedingungen ablaufen. 
Eiektrostatische Storeffekte durch unterschiedliche La- 
dungszustande auf der zu lackierenden Werkstuckober- 
flache sind dadurch ausgeschaltet 

Die lonisierzone weist Ionisierungselektroden bzw. 
lonisierungseinrichtungen auf. Es kann sich um bekann- 
te Elektroden bzw., Einrichtungen handeln, wie sie bei- 
spielsweise fur die Vermeidung bzw. Minderung von 
elektrostatischen Staubhaftungskraften bereits im Ein- 
satzsind 

Diese Ionisierungselektroden bzw. -einrichtungen 
werden entweder mit hohen Gleichspannungen zurEr- 
zielung unipolar auf geladener Ionenwinde bzw. Luftio- 
nehstrdmie eingespeist, wobei der positive Polungssinn 
vorzugsweise zur Anwendung kommt, oder sie konnen 
jedoch auch mit hochgespanntem Wechselstrom einge- 
speist sein, wobei ein Luftionenstrom erzeugt wird, der 
etwa im gleichen MaBe negative und positive Luftionen 
gleichzeitig enthalt. Dieser aus beiden Luftionenarten 
bestehende Luftionenstrom wir^^ der lonisierzone 
den Werkstu^ken rhit lsbK^ zuge- 
fiihirt, wobei unerwiinschte eiektrostatische Voraufla- 
dungen auf den Werkstuckoberfikhen (z.B. die pb^rM- 
che von AutqmpM^ Teilbereichen 
durch Schaffutig eines ladungsneutralen Zustandes ver- 
mieden werden. 

Um im Falle. der Automobilkarossenlackierung den 
gewunschten und gleichmaBigen Ladungszustand 
zwecks verbessertem Lackstand und insbesondere gu- 
ter Effektausbildung bei der elektrostatischen. Metallic- 
Lackierung erheblich und vielfaltig zu fordern, ist es 
giinstig, gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung, eine Sonderfordereinrichtung (gesonderter 
Flurforderer) zu verwenden, die, — abgetrennt vom ub- 
lichen Flurfordersystem — die Karossen durch die loni- 
sierzone und die nachfolgende Lackierzone fiihrt 

Die Sonderfordereinrichtung ist darauf abgestellt, 
den gezielten und vollig gleichmaBigen Ladungszustand 
sowie den nachfolgenden Lackiervorgang unter eindeu- 
tig kontrollier- und steuerbaren elektrischen Bedingun- 
gen im Hinblick auf die Applikationsverfahrenstechnik 
und die zu beachtenden sicherheitstechnischen Regeln 
und Vorschriften ablaufen lassen zu konneru 

Die Spnderf6rdereinrichtung (gesonderter Flurforde- 
rer) fur die zu lackierenden Karossen ist bei der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung vorzugsweise so ausgebil- 
det, daB die Halterungs- bzw r Tragerelemente fur die 
Karossen aus Isolatoren aus hochisolierendem Material, 
wie hochisolierendem Kunststoff oder Keramik beste- 
hen. Beispielsweise kann als Sonderfordereinrichtung 
ein normaler Flurforderer verwendet werden, der vom 
ubrigen sonst ublichen Flurfordersystem abgetrennt ist 
und Isolatoren als Tragereinrichtungen aufweist Die 
beigeftigten Fig. 1 und 2 (Fig. 1 zeigt die Aufsicht; Fig. 2 
zeigt die dazugehorige Seitenansicht einer aus beiden 
Figuren bestehenden Prinzipskizze mit der Bezeich- 
nung "Prinzipskizze, regelbare Aufladung der Karossen 
mit ionisierter Luft ,f ) beschreiben ein Beispiel fur eine 
erf indungsgemaBe Vorrichtung. 

Fig. 1 (Aufsicht) zeigt die Sonderfordereinrichtung 
sowie die zulaufenden und ablaufenden Strange des ub- 
lichen Flurfordersysterhs (1) fur Karossen. Der Trans- 
port der Karossen erfolgt von rechts nach links in der 



Wie aus Fig. 2 (Seitenansicht) ersichtlich, senkt sich 
das ubliche Flurfordersystem (1) vor der lonisier- und 
Lackierzone ab. Die Karossen werden von der Sonder- 
5 fordereinrichtung/Sonderflurforderer (2) ubernommen. 
Allgemein kann es sich bei einem derartigen Sonderflur- 
forderer beispielsweise um einen endlos umlaufenden 
Plattenforderer handeln, siehe Fig. 2 (Seitenansicht), 
wobei die Platten aus isolierendem Material z.B. aus 
to Kunststoff oder Keramik bestehen. Die Anordnung der 
Platten geht aus Fig. 1 (Aufsicht) hervor. Der Sonder- 
flurforderer fordert die Karossen durch die lonisier- 
und Lackierzone. AnschlieBend tritt das ubliche Flurfor- 
dersystem wieder in seine ursprungliche Ebene auf, 
15 ubernimmt die Karossen und lauft zu den weiteren Ar- 
beitsgangen in ublicher Weise. 

Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung, 
wonach der die lonisierzone und Lackierzone durch- 
laufende Sonderflurforderer von dem sonst ublichen 
20 Flurfordersystem getrennt ist, kann, falls dies notwendig 
ist, auch ein Zwischentransportsystem eingeschaltet 
sein, das jede einzelne Karosse vom ublichen Flurfor- 
dersystem auf den Sonderflurforderer ubergibt. 

Auf dem Sonderflurforderer wird die zu lackiercndc 
25 Karosse, die sich in der Regel auf einem Transportschlit- 
ten befindet, vollig getrennt vom ublichen Fordersystcm 
zum Beispiel einem Flurfordersystem durch die lonisier- 
zone zur Schaffung des geeigneten Ladungszustandcs 
und anschlieBend durch die Zone fur den Lackiervor- 
3b gang gefuhrt 

An der Auslaufseite des Sonderforderers wird die Ka- 
rosse wieder an das normale Trans portsy stem uberge- 
ben. Gegebenenfalls kann auch hier ein Zwischentrans- 
port eingeschaltet sein, um eine reibungslose Obergabe 
35 des Werkstucks insbesondere der Karosse hilfreich zu 
unterstutzen. 

Die Metallmassen von zu lackierenden Karossen mit 
isolierender Oberflache sind im Bereich des ublichen 
Fordersystems immer zwangsweise geerdet Wegen 
40 Trennung der beiden Transportsysteme erfolgt eine 
zwangsweise Erdung uber Kabel im Bereich des Son- 
derfordersystems fiir jede einzelne Karosse auch, je- 
doch aus sicherheitstechnischen Grunden nur bei Sto- 
rungen oder Betreten der Anlage noch einmal parallel 
45 dazuindirektergalvanischerForm. 

Wie gesagt, bedeutet die Trennung der beiden Trans- 
portsysteme selbstverstandlich auch die Trennung von 
beispielsweise Karossen von der sonst ublichen Erdung, 
uber die aus Metall bestehenden Transportschlitten, die 
50 in direktem Erdkontakt mit beispielsweise einem Flur- 
fordersystem stehen. Die Transportschlitten sind ubli- 
cherweise mit der Metallmasse jeder einzelnen Karosse 
direktzum Beispiel durch konisch nach oben stehende 
Metallzapfen verbunden. 
55 Im Bereich des Sonderforderers ist dann dafur ge- 
sorgt, daB die Metallmasse jedes einzelnen Werkstucks 
in der Ionisierungszone durch einen Spezialkontakt, bei- 
spielsweise am Schlitten oder an einer anderen geeigne- 
ten Stelle, gegebenenfalls uber ein anzuklemmendcs 
eo Kabel, immer geerdet bleibt Hieraus ergeben sich vor- 
teilhafte technische Moglichkeiten. Diese Vorlcilc lic- 
gen in der Einhaitung sichcrheitstcchnischcr Bcstim- 
mungen einerseits. Andercrseits ergibt sich jedoch 
durch die Trennung des Sondersystems von dem ubn- 
65 gen System auch die Moglichkeit den uber die Metall- 
masse eines jeden Werkstucks den zur Erde abflieBen- 
deh Strom zu messen und damit auch zu kontrollieren. 
Fttr die steuerungstcchnische Seite ist die Messung des 
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aus der Metalimasse zur Erde abflieBenden Stromes 
von groBer Bedeutung, da aus diesem zu erkennen ist 
ob die entsprechenden durch Influenz erzeugten uber- 
schussigen freien Ladungen zu schnell oder im ge- 
wiinschten Sinne aus der Metalimasse abflieBen, damit 
der gezielte und vollig gleichmaBige Ladungszustand 
;mch tatsachlich erhalten bleibt. 

Wurdc es zum Beispiel innerhalb der bereits vorhan- 
dcnen Vorlackierung durch hohe elektrische Leitfahig- 
keit derselben zu einem unerwunschten schnellen La- 
dungsausgleich fur die aufgespruhten Luftionen kom- 
men, so kann die GroBe des aus der Metalimasse der 
Karosse abflieBenden Stromes ausldsendes Element fur 
cine Steuerung sein, die bewirkt daB die aufzuspruhen- 
den Ladungen uber den Luftionenstrom in verst&rktem 
MaBe (beispielsweise durch Erhohung der Einspei- 
sungsspannung fur die lonisierungselektroden bzw. 
-einrichtungen) zur Verfugung stehen. Das kommt einer 
Anpassung an die Charakteristik der bereits vorhande- 
nen Vorlackierung gleich (Charakteristik = physikali- 
sche Eigenschaften). 

Eine wcitere Moglichkeit der Anpassung an die Cha- 
rakteristik einer Vorlackierung besteht darin, daB die 
GroBe des aus der Metalimasse der Karosse zur Erde 
abflieBenden Stromes ebenfalls als ausldsendes Element 
fur eine Steuerung benutzt wird, die bewirkt daB sich 
aus Hochohmwiderstanden und/oder Halbleitern beste- 
hende Stellglieder in die Erdstromleitung zuschalten, 
um den Strom zu begrenzen, so daB diese Art der Er- 
dung dann wenigstens immer noch als elektrostatische 
Erdung wirksam bleibt 

Selbstverstandlich bleibt die bisher beschriebene Er- 
dung der Metalimasse der Karosse bei dem n&chsten 
Verfahrensschritt bzw. in der nachsten Stufe der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung, der Lackierzone, bestehen, 
weil in dieser der Lackiervorgang elektrostatisch voll- 
zogen wird, um wiederum die einschlagigen sicherheits- 
technischen Vorschriften einzuhalten. 

Vielfach kann trotz Erdung der Metalimasse des 
Werkstucks bzw. einer Karosse mit vorlackiertem 
Lackaufbau beim elektrostatischen Lackiervorgang die 
Wirkung der Ladungen die die Lacktropfchen mit sich 
fuhren, nicht eindeutig gewahrleistet sein. Es werden 
also auf eine vorlackierte Oberflache Ladungen aufge- 
brachtdie im Sinne einer funktionierenden Elektrosta- 
tik-Lackierung eigentlich zur Erde abgeleitet werden 
muBten, was aber nicht erfolgen kann, da der Unter- 
grund auf den sie auftreffen (dieser besitzt eine Schicht- 
dicke von ca. 70 bis 80 ujii als ausgehartete Lackschicht), 
ein hohes isolationsvermogen aufweist und damit eine 
unzureichende Oberflachenleitfahigkeit besitzt. 

Die Sonderfordereinrichtung der erfindungsgemaflen 
Vorrichtung, wie sie beim erfindungsgemaBen Verfah- 
ren benutzt wird, gestattet auch eine Losung dieser Pro- 
blematik. 

Im Sonderforderbereich kann beim elektrostatischen 
Lackiervorgang gemaB einer Ausfuhrungsform der Er- 
findung eine die Karossenoberflache beriihrende geer- 
dete Elektrode so am Sonderforderer installiert sein, 
daB sie im gesamteh elektrostatischen Lackierbereich 
an geeigneter Stelle der Karossenoberflache wirksam 
ist und bleibt Diese Elektrode kann in abklappbarer 
Baiiweise ausgefuhrt sein und weggeklappt werden, 
wenn sie nicht mehr fur das in Frage kommende Werk- 
stuck bendtigt wird. Es kann auch eine automatische 
Reinigungsvorrichtung vorhanden sein, die eine zwi- 
schenzeitiiche Reinigung der abklappbaren Elektrode 
vorsieht, so daB diese fur die nachste zu Iackierende 
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Karosse wieder verfugbar ist 

GemaB einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin- 
dung kann die beriihrende Elektrode tiber ein eigenes 
Transportsystem mit der zu lackierenden Karosse mit 

5 transportiert werden, solange sie benotigt wird Fur die 
nachste Karosse kann die Elektrode rasch gegebenen- 
falls unter Einschaltung eines Zwischenreinigungsvor- 
ganges wieder zuruckgeftihrt werden. 
Anstelle einer beriihrenden, geerdeten Elektrode 

io kann auch gem&B einer weiteren AusfQhrungsform der 
Erfindung eine beruhrungslose Spritzelektrode, die 
ebenfalls geerdet ist, Anwendung finden. 

Diese zur Erde gesicherten Ladungsableitungen ha- 
ben den Vorteil, daB die durch den Lackiervorgang flber 

ts die Lacktropfchen, auf die Karossenoberflache aufge- 
brachten Ladungen als Erdstrom gemessen und dadurch 
ebenfalls kontrblliert werden konnen. Die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung kann daher entsprechende MeB- und 
Steuervorrichtungen aufweisen. 

20 Den vorstehenden Arten einer gesicherten Ladungs- 
ableitung wahrend des Lackiervorganges kommt zugu- 
te, daB der Lack zur Kontaktaufladung von Haus aus 
eine gewisse Leitfahigkeit besitzen muB (etwa 10~ 8 
Ohm- 1 xcm-'± eine Zehnerpotenz). Da der elektro- 

25 statische Lackiervorgang eine Nach- und Nachlackie- 
ning der Flachenelemente — ausgehend von dem Ober- 
flachenbereich beispielsweise einer Karosse, wo die 
Elektroden (direkte Beriihmngselektrode oder beruh- 
rungslose Spritzenelektrode) wirksam sein sollen — 

30 darstellt, wird die hier in Frage kommende Ladungsab- 
leitung im erst en Moment bis zur volligen Ganzlackie- 
rung der Karosse vom frisch applizierten Lack — uber 
die gesamte Karossenoberflache gesehen — selbst 
ubernommen. 

35 Das Ganze ist viel einfacher realisierbar, wenn sich 
die vorstehenden technischen Moglichkeiten im Berei- 
che des Sonderforderers gemaB der Erfindung abspie- 
len. Man muBte sonst jeden einzelnen Transportschlit- 
ten entsprechend ausriisten, um eine Ladungsableitung 

40 wahrend des Lackiervorganges jeder uber das ubliche 
Flurfordersystem transportierten Karosse ebenso si- 
cher zu gewahrleisten. 

Die beigefugten Fig. 1 und 2 stellen ein Beispiel fur 
eine Vorrichtung zum Lackieren von Werkstucken mit 

45 isolierender, nicht leitender Oberflache gemaB der Er- 
findung dar. Diese Vorrichtung eignet sich insbesondere 
zum Lackieren von Autokarossea 

1 bezeichnet ein ubliches Flurf6rdersystem, wobei la 
den zulaufenden Strang und l/>den ablaufenden Strang 

50 darstellen. Zwischen ia und ib ist eine Sonderforderein- 
. richtung 2 als gesonderter Flurfdrderer gestaltet Bei 3 
erfolgt die Obergabe auf eine Plattenforderer (z.B; aus 
Kunststoff), wobei gegebenenfalls ein Zwischentrans- 
port erfolgen kann. Der Sonderforderer durchlauft die 

55 Ionisierzone sowie die Lackierzone (E-Statik). Bei 4 er- 
folgt die Obergabe auf den ablaufenden Strang des 
Flurfordersystems, gegebenenfalls iiber einen Zwi- 
schentransport Im Sonderfordersystem sind Erdungs- 
elemente 5 je nach der Teilung bzw. der Anordnung der 

60 Platten zueinander vorgesehen. 6 stellt eine Ableitung 
dar, die beispielsweise (lber Halbleiter regelbar ist Aus- 
losendes Element fur die Regelung ist der aus der Me- 
talimasse zur Erde abflieBende Strom (dieser wird Qber 
ein nicht eingezeichnetes Strommesselement bestimmt). 

65 Es ist eine Zwangserdung 7 vorgesehen, die bei Stdrung 
oder Betreten.der Anlage wichtig ist; die Zwangserdung 
kann beispielsweise in galvanischer Form erfolgen. 8 
stellt eine Zwangserdung der Werkstucke bzw. Karos- 
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sen bei Verlassen der Anlage, beispielsweise ausgebildet 
in galvanischer Form dar. Die Fig. 2 zeigt deutlich das 
Absenken des zulaufenden Stranges des ublichen Flur- 
fordersys terns la, das erneute Auftreten des ablaufen- 
den Stranges lZ? in seine ursprungliche Ebene, sowie die 
Sonderflurfordereinrichtung 2, die beispielsweise Plat- 
ten aus Kunststoff oder Keramik aufweist. 
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